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Verfahren und Vorrichtung zurii Verpacken von Ware 

Bn.Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Verpacken von 
Ware umfaBt das Tiefzlehen von Mulden in einer Folienbahn 
innerhaib einer Ttefziehstation sowie das verschlieBende 
VerschweiBen der Mulden mit einer Deckfoiie in einer 
SchweiBstation nach dem EinfQllen der Ware. In der SchwelB- 
staton befindet sich oberhaib der Folien eine beheizte 
SchweiBeinrichtung, wShrend unterhaib der Folien in vertika- 
(er Richtung verschiebbare Gegendnjckschienen vorgesehen 
sind, die als Streckelemente ausgebildet und in vorbestimmte 
Positionen auf einer TrSgerplatte einsteckbar sind. Die 
SchweiBeinrichtung kann aus einer voflfl&chig beheizten 
Platte Oder aus beheizten SchweiBschienen bestehen, die in 
den Gegendruckschienen gegenQberliegenden Positionen 
einsteckbar sind. (31 36 744) 
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Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Ware 



Pat^ntanspruche : 

f !•) Verfahren zum Verpacken von Ware zwischen zwei Folien, 
gemaB welchem man in einer Folie eine Mulde ausbildet, die 
Ware in die Mulde einbringt urid anschliefiend den Rand der 
Mulde m * fc einer zwei ten Folie verschlieBend verschweiBt, 
dadurch gekennzeichnet, dafl man 
zwischen bzw* neben den iiber die Folienbreite verteilten 
Mulden Druckschienen von unten an die zu bildende SchweiB- 
naht heranfuhrt und diese gegen.eine oberhalb der Folie 
befindliche beheizte SchweiBeinrichtung anpreBt. 



PQSTSCHECKXONTO: HAMBURG 291220-205 
BANK. DRh'SDNER BaNK AG. HAMBURG 
KTO -NR 38U897 (fiU 20U*0000» 



POSTSCHECKKONTO: MONCHEN 888-802 
BANK. DEUTSCHE BANK AG. MUNCHEN 
KTO.-NR. 6681001 (BLZ 70070010) 




3136744 



2. Verfahren nach Anspruch 1, d a d u r c. h g e k e n n - 
zei. chnet , dafl man die Langs- und Querschweiflnahte 
getrennt ausbildet. 

5 3. Verfahren nach Anspruch 2, d a d u r c h g e k e n n - 
zeichnet, dafl man zunachst die Langsschweifinahte 
zwischen bzw„ nebeh den iiber die Folienbreite vertex 1 ten 
Mulden ausbildet und anschlieflend am Bnde der Mulden,- be- 
zogen auf die Folienvorzugsrichtung,. eine Querschweiflnaht 
10 ausbildet, die sich im wesentlichen liber die gesamte Foli- 
enbrei te erstreckt. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, d a - 
durch gekennzei chnet, dafl man den je- 

15 weiligen Abstand der Langsdruckschienen voneinander auf die 
Breite der Einzelpackungen einstellt. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, d a - 
durch gekennzeichnetj dafl man die An- 

20 zahl der Langsdruckschienen auf die Zahl der Uber die Fo- 
lienbreite verteilte ?ackungen einstellt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, d a d u r c h gekenn- 
zeich.net , dafl man als beheizte Schweifleinrichtung 

25 eine ebene Platte verwendet. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, d a d u r c h g e k e n n - 
zeichnet, dafl man als beheizte Schweifleinrichtung 
Schweiflschienen verwendet, die in den Druckschienen gegen- 

30 uberliegende Positionen verschiebbar sind. 

8. Vorrichtung zut Durch^u^rung des Verf ahrens nach den 
Anspriichen 1 bis 7, mit einer Tief ziehstation zur Formung 
dec Warenmulden in einer Folienbahn, einer Einlegestation 

35 ^ur F.in>>r5 ngur>q r V/are in die Gulden sowie einer Schweifl- 
station. inn^rhal*- v?lclier d^r Rand der aus der Unterfolie 
vorgeformten Mulde mit 3er Oberfolie ttnter Druck- und 
Warmeeinwirkung verschweiBbar ist„ dc a d u r c h g e - 



k a ft n z e i ch n e t , daB unterhalb der Folien in 
vertikaler Richtung verschiebbare Druckschienen (10, 13) 
yorgesehen sind, die zwischen bzw. neben den Mulden (7) 
von unten gegen. eine oberhalb der Folien (2, 9) fest ange- 
5 Qrdtnete, beheizte SchweiBeinrichtung anpreflbar sind, wobei 
die Langsdruckschienen (10) mindestens die Lange der Einzel- 
packungen besitzen, wShrend die Querdruckschienen (13) 
Sich im wesentlichen liber die gesamte Folienbreite er~ 
atrecken. 

10 

9<r Vorrichtung nach Anspruch 8,dadurch gekenn 
z e i c h n e t , daB die Druckschienen (lo, 13) als Steck- 
elemente ausgebildet sind, die in vorbestimmte Positionen 
*uf einer Tr&gerplatte (26, 28) einsteckbar sind. 

15 

iO. Vorrichtung rtach den Anspriichen 8 oder 9, dadurch 
g e k e n n z. e i c h n e t , daB die Lange der Querdruck- 
schienen (13> gleich derjenigen der Langsdruckschienen (10) 
1st. 

20 

11* Vorrichtung nach einem der AnsprUche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Breite 
der Druckschienen (10, 13) der doppelten Breite einer Langs- 
oder Querschweifinaht entspricht. 

25 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, d a - 
durch geke'nnzeichnet, dafl die Druck- 
schienen (10, 13) uber elastische Elemente (23) zur Auf- 
bringung des SchweiBdruckes gehalten sind. 

30 

13, Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die elastischen Elemente 
(23) aus Druckfedern bestehen. 

35 14 * Vorrichtung nach Anspruch 12, d a d u r c h ge- 
kennzeichnet ? daB die elastischen Elemente 
(.23) aus Gummi bestehen a 



: 3 V * V 3136744 



-4- 



313.6744 



15. Vorrichtung nach Anspruch 12, da durch . ge- 
kennzeichnet, daB die elastischen Elemertte 
(23) jeweils aus einer Kolben/Zylindereinheit bestehen. 

5 16* Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15 f d a - 
durch gekennzeichnet, daB die DrUck- 
schienen (10, 13) aus Aluminium bestehen und auf ihrer 
AnpreBflSche einen Schweiflgummi (17) tragen. 

10 17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, d a - 
durch gekennzeichnet, daB die Quer«- 
druckschienen (13) in Langsrichtung des Folienvorzuges ver- 
schiebbar sind. 

15 18o Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, d a - 
durch gekennzeichnet, daB oberhalb 
der Querdruckschienen (13) beheizte SchweiBschienen (29) 
angeordnet sind. 

20 19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 17, d'a - 

durch gekennzeichnet-., dafl die SchweiB- 
einrichtung als vollflachig beheizte, ebene Platte (!}) aus- 
gebildet ist. 

25 20. Vorrichtung nach Anspruch 19, d a d u r c h ge- 
kennzeichnet, daB sich die SchweiBplatte (11) 
bis iiber die <3uerdruckschiene<n (13) hinaus erstreckt, 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 18, d a - 
30 durch gekennzeichnet, daB die Schweiflein 
richtung aus beheizten SchweiBschienen (32) besteht,; die. 
in den Druckschienen (10, 13) gegenuberliege.nde Positionen 
verschiebbar sind. 

35 22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch g e - 
kenrt£elch.n*t r dag die SchweiBschienen als 
Steckelemente (32J auigebillet sind, die in Aussparungen 
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(33) einer Tragerplatte (34) einsteckbar sind, wobei sich 
die Xussparungen (33) in den Aussparungen (27) der Trager- 
platte (26) ftir die Andruckschienen (10) gegeniiberliegenden 
Positionen befinden. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Ware 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren so wie eine Vorrichtung 
5 zum Verpacken von Ware zwischen zwei Folien, wobei man in 
einer Folie eine Mulde ausbildet, die Ware In die .Mulde 
einbringt und anschlieflend den Rand der Mulde mit einer 
zweiten Folie verschlieflend verschweiBt. 

10 Bei bekannten derartigen Verfahren und Vorrichtungen wird 
im allgemeihen der Schweifivorgang durch einen Schweiflrahmen 
ausgefiihrt, der aus einer Aluminiumplatte mit hervorstehen- 
den, formatabhSngigen Quer- und LSngsrippen versehen 1st. 
In der Platte befinden sich HeizstSbe Oder Heizplatten, die 

15 Uber einen Fuhler und einen Thermostaten geregelt WSrme an 
die Aluminiumplatte abgeben. 

Die LSngs- und Querrippen, uber welche die fiir die Schweis- 
sung erforderliche WSrme auf die Folien ubertragen wird, 
20 werden durch die Aluminiumplatte erwarmto 

Eine Packung wird normalerweise durch zwei Quernahte sowie 
zwei Langsnahte an den Rander verschweiBt, wobei in einem 
Arbeitsgang auch mehrere Packungen verschweiBt werden 
25 konnen. Hierfur tragt die erforderliche SchweiBplatte 

mehrere LMngs- bzw« .Querschweiflriopen entsprechend der je-< 
weiligen PackungsgroBe.- 

Die SchweiBplatte befindet sich meist oberhalb der beiden 
30 zu verschweiBenden Folien, wShrend sich unterhalb der Foli- 
en eine Kammer befindet. die entsprechend der Anordnung und 
Breite der SchweiBnShte bzw. der Quer- und LSngsschweiB- 
rippen Stege besitzt. Zur DurchfUhrung des Schweiflvorganges 
wird die Kammer durch eine Hubvorrichtung angehoben, worauf 
35 anschlieBend die Schweiftplette durch eine pneumatische Vor- 
richtung abgesenkt wird. Dabei werden die Folien zusammen- 
gepreBt und durch <?ie von der SchweiBplatte auf die Folien 
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xibertragene Warme auf Erweichungs temper atur gebracht, wo- 
durch sie miteinander verschweiBen . 

Mit diesen herkommlichen Einrichtungen sind jedoch eine 
5 Anzahl gravierender Nachteile verbunden. 

So ergibt sich je nach Anzahl und GroBe der zu ver- 
schweiBenden Packungen eine mehr oder weniger groBe ScweiB- 
nahtflache. Da die pneumatisch angetriebene SchweiBplatte 
10 unabhangig von der SchweiBnahtf lache stets mit der gleichen 
Kraft angetrieben wird, fuhrt dies zu erheblichen JJnter- 
schieden des spezifischen Flachendruckes, so daB dieser 
oftmals flir eine einwandfreie Schweiflung nicht ausreicht. 

15 AuBerdem ist beim Einsatz einer derartigen Vorrichtung 
fur jede PackungsgroBe eine andere SchweiBplatte und 
Schweiflkammer erforderlich, wodurch sich neben erheb- 
lichen Umriistzeiten auch zusatzliche erhebliche Kosten 
fur deren Bereitstellung und Lagerung ergeben. 

20 

In Kenntnis dieses Standes der Technik liegt der Er- 
findung die Aufgabe zugrunde, unter Vermeidung der aufge- 
zeigten Nachteile das Verfahren und die Vorrichtung der 
eingangs genannten Art so auszubilden, daB eine gleich- 
25 maflige schnelle SchweiBung ohne Gefahr einer Folien- 

uberhitzung ermoglicht wird, wahrend gleichzeitig das Aus- 
wechseln des ganzen* SchweiBrahmens bei der Fertigung unter- 
schiedlicher PackungsgroBen uberflussig werden soli. 

30 Diese Aufgabe wird gemaB der Erf indung durch die im Kenn- 
zeichen des Hauptanspruches angegebenen Merkmale gelost, 
wobei bezuglich bevcrzugter Ausf uhrungsformen auf die Unter- 
anspriiche veirwiesen wird. 

35 Nach der Erfindurig fObrt iPciit ^iscnen bzw. neben den uber 
die Folienbreite v*fk€*ilk*a Maiden Oruckschienen von unten 
an die zu bildende Scfrweipnahe heran und preflt diese gegen 
eine oberh.alb der Foiie bef indiiche* beheizte SchweiBein- 
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richtung an. Bevorzugt bildet man die Langs- und Quer-*- 
schweiBnahte getrennt aus. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erf indungsgemas- 
5 . sen Verfahrens bildet man zunachst die Langsschweiflnahte 
zwischen bzw. neben den iiber die Folienbreite vertfeilteh 
Mulden aus und anschiieBend am Ende der Mulden, bezogen auf 
die Folienvorzugsrichtung, eine QuerschweiBnaht, die sich 
im wesentlichen iiber die gesamte Folienbreite erstreckt# Den 
10 jeweiligen Abstand der Langsdruckschienen voneinander stellt 
man auf die Breite der Einzelpackungen ein. Die Anzahl der 
LSngsdruckschienen richtet sich nach der Anzahl der Uber die 
Folienbreite verteilten Packungen. 

15 Bei der erf indungsgemaBen Vorrichtung sind unterhalb der 
Folien in vertikaler Richtung verschiebbare Druckschienen 
vorgesehen, die zwischen " bzw. neben den Mulden von unten 
gegen eine oberhalb der Folien fest angeordnete, beheizte 
SchweiBeinrichtung anpreflbar sind, wobei die Langsdruckschie 

20 nen mindestens die Lange der Einzelpackungen besitzen, wSh- 
rend die Querdruckschienen sich uber die gesamte Folienbrei- 
te erstrecken. Die Druckschienen sind bevorzugt als Steck- 
elemente ausgebildet, die in vorbestimmte Positionen auf 
einer Tragerplatte einsteckbar sind. 

25 ' 
Die SchweiBeinrichtung kann als vollflachig beheizte, ebene 
Plaice Oder auco als heizbare Schienen ausgebildet sein, die 
in den Druckschienen gegeniiberliegende Rositionen einsteck- 
bar sind, 

30 

Durch die erf indungsysnaBe Losung ergibt sich eine Reihe 
von Vorteilen gegen'jcer dem Stanc der Teehnik. So ent- 
fallt der formatabh&ngige ScnweiBrahmen sowie die damit ver- 
bundenen betrachtlichen Kosten ft- die Fertigung, die Lager 
35 haltung sowie. die *epei£stellung<- H irach gewunschter 

PackungsgroBe laBt sicn in einer einfachen Weise die Folien- 
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breite hieraus praktisch beliebig aufteilen, ohne daB es er- 
forderllch ist, durch einen zeitraubenden Vorgang den 
Schweifrahmen auszutauschen. Die QuerschweiBung laBt sich 
praktisch stufenlos anpassen. Die Warmeubertragung an die 
5 zu bildenden SchweiBnahte ist gleichmafiig, so dafl sich eine 
hohe SchweiBnahtfestigkeit und -qualitat ergibt. Da die 
obere SchweiBeinrichtung fest ist, entfallen der pneumatische 
Antrieb und die Steuerung derselben. 

10 Die Lange der Querdruckschienen ist bevorzugt gleich der 
Lange der Langsdruckschienen, so daB diese untereinander 
austauschbar sind, wodurch sich eine Verringerung der Lager- 
haltung ergibt. 

15 Die Breite der Druckschienen entspricht zweckmaBig der 

doppelten Breite einer Langs- oder Querschweifinaht, so daB 
sich nach einer mittigen Durchtrennung im Anschlufl an die 
VerschweiBung die iibliche Nahtbi*eite ergibt. 

20 Bevorzugt sind die Druckschienen iiber eLastische Elemente 
zur Aufbringung des SchweiBdruckes gehalten, wobei diese 
elastischen Elemente aus Druckfedern, Gummi oder Kolben/ 
Zylindereinheiten bestehen konnen. Hierdurch wird sicherge- 
stellt, daB stets der gleiche AnpreBdruck £tir die SchweiBung 

25 gegeben ist zur Sichers tellung einer SchweiBnaht gleich- 
mSflig hoher Qualitat. 

Gemafl einer bevorzugten Ausf uhrungsform bestehen die Druck- 
schienen aus Aluminium und tragen auf ihrer AnpreBflache 
30 ein SchweiBgummi . Die Querdruckschienen sind in Langs- 
richtung des Folienvorzugs verschlebbar . 

Oberhalb der Querdruckschienen sind beheizte SchweiBschie- 
nen angeordnet. Stattdessen kann jedoch auch sich die 
35 SchweiBplatte bis uber die Querdruckschienen hinaus er- 
strecken. 



Die SchweiBschienen entsprechen in ihren Abmessungen in 
etwa den Druckschienen, wobei innerhalb einer Tragerplatte 
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Aussparungen vorgesehen sind, die denjenigen innerhalb der 
Tragerplatte fur die Druckschienen gegeniiberliegen. 

Weitere Vorteile, Einzelheiten und erf indungswesentliche 
5 Merkmale ergeben sich.aus der nachfolgenden Beschreibung 
bevorzugter Ausfiihrungsformen der Erfindung unter Bezug- 
nahme auf die beigefugten Zeichnungen. Dabei zeigt im 
einzelnen: 

10 Fig. 1 die Seitenansicht der in einer Verpackungs- . 

masehine integrierten erf indungsgemaBen Vor- 
richtung in schematischer Darstellung, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die SchweiBvorrichtung 

15 quer zur Langsrichtung des Folienvorzuges 

unter Darstellung der Langsdruckschienen mit 
einer diesen gegeniiberliegenden SchweiBplatte, 

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer 

20 anderen Ausf uhrungsform, wobei die Schweifleinr- 

richtung in verschiedene Positionen einsteck- 
bare SchweiBschienen umfaBt, 

Fig* 4 eine Ansicht einer Querdruckschiene mit einer 

25 dieser gegeniiberliegenden SchweiBschiene, und 

Fig. 5 einen Vertikalschnitt durch eine Gegendruck- 

schiene. 

30 Die in Fig. 1 schema tisch dargestellte Verpackungsmaschine 
umfaBt eine Tief ziehstation , in welcher die Mulden zur Auf- 
nahme der Ware in der Unterfolie ausgebildet werden, eine 
Einlegestation, in welcher die Ware in die Mulden einge- 
bracht wird, eine SchweiBs tation. in welcher die Oberfolie 

35 die Mulden verschl? eBentf cuf die Unterfolie auf geschweiflt 
wird, sowie eine Schneids tation, in welcher die einzelnen 
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Packungen voneinander getrennt warden. 

Die Unterfolie 2 wird in Form eines Bandes von einer dreh- 
bar gelagerten Vorratsrolle 1 abgezogen und der Tiefzieh- 
station zugefuhrt. Dabei wird sie zunachst zwischen einer 
oberen Vorheizplatte 5 und einer unteren Vorheizplatte 6 
hindurchgefuhrt, wobei sie auf Plastif izierungstemperatur 
gebracht wird. Die Tief ziehform 3 ist zusammen mit der 
unteren Vorheizplatte 6 auf in vertikaler Richtung ver- 
schiebbaren Hubschienen gehalten. 

Wahrend des schrittweisen Vorzuges der Unterfolie 2 wird 
jeweils ein Abschnitt der Folie zwischen den Vorheizplatten 
5 und 6 aufgeheizt, wahrend der vorangehende Abschnitt durch 
eine Tiefziehform zu einer oder mehreren nebeneinanderliegen- 
den Mulden umgeformt wird. Die offenen Mulden werden nun der 
Einlegestation zugefuhrt, in welcher die Ware in die Mulden 
eingebracht wird. 

An die Einlegestation schlieBt sich die SchweiBstation der 
Verpackungsmaschine die im besonderen Gegenstand der 

vorliegenden Erfindung ist. Innerbalb der SchweiBstation 
wire* vqp einer drehbar gehaltenen Vorratsrolle 8 die Ober- 
folie 9 abgezogen und der Unterfolie von oben zugefuhrt. 

Bereich der SchweiBstation sind unterhalb der Folien 2 
und 9 Hubschienen 12 vorgesehen, d ie in vertikaler R ichtung 
verschiebbar sind. Dis Hubschienen tragen ein erseits die 
Querd ruck schienen 13 sowie ande r erseits eine Tragjgrglatte. 
2o fur die Langsdruckschienen 10, Oberhalb der Folien 2 
und 9 liegt, entsprechend einer Ausf uhrungsform der Er- 
findung } den Druckschi.enen eine 5chweiBplatte* 11 gegen- 
uber, die vollflachiq beheizt ist. Es handelt sich dabei 
um eine thermostatisch gesteuerte, gleichrriaBige Beheizung, 
die dem Fachmann gelauftg *jnd deRe^tsprechend in den 
Zeichnungen qicht naher dacg-^stnlXt isfco 
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Nach einer anderen bevorzugten Ausf uhrungsform der Erfindung, 
die in Fig, 3 dargestellt ist, besteht die SchweiBeinrichtung 
aus einer fest angeordneten Tragerplatte 34, die Aussparungen 
33 aufweist, welche den Aussparungen 27 innerhalb der Trager- 
platte 26 fur die Gegendruckschienen 10 gegeniiberliegen. Gleich 
mafiig beheizbare Schweifischienen 32 sind in die Aussparungen 
33 einsteckbar. Die Schweifischienen 32 sind jeweils mit uber 
deren Lange verlauf enden Heizelementen 35 versehen. 

Die Figuren -2 und 3 zeigen einen Vertikalschni tt durch die 
Tragerplatte 26, die Langsdruckschienen 10 sowie die SchweiB- 
einrichtung 11 bzw. 35. Die Langsdruckschienen 10 sind als 
Steckelemente ausgebildet, die in Bohrungen 27 innerhalb der 
Tragerplatte 26 einsteckbar sind. Die Bohrungen sind derart 
in die Tragerplatte 26 eingebracht, daB entsprechend der 
Aufteilung der Gesamtfolienbrei te in die un terschiedlichen 
Packungsbreiten jeweils zwischen bzw. neben einer Packung 
eine Langsdruckschiene 10 einsteckbar ist. Bei der Aus- 
f Uhrungsform gemaB Fig. 2 sind vier nebeneinanderliegende 
Packungen uber die Folienbreite vorgesehen, wahrend nach • 
der Ausf uhrungsform gemaB Fig. 3 lediglich zwei Packungen 
uber die Folienbreite nebeneinanderliegen. Die Bohrungen 
27 konnen beispielsweise so angeordnet sein, daB etwa bis 
zu sechs nebeneinanderliegende Packungen uber die Folien- 
reite gleichzeitig verschweiBbar sind. Bei einem Wechsel 
der Packungsbreite ist es lediglich erforderlich, die Langs- 
druckschienen 10 entsprechend umzustecken. 

Im AnschluB an die Tragerplatte 26 sind in Vorzugsrichtung 
der Folien 2 und 9 Querdruckschienen 13 auf den Hubschienen 
12 angeordnet. Die Querdruckschienen 13 sind ebenfalls als 
Steckelemente ausgebildet und besitzen vorzugsweise die 
gleiche Lange wie die Langsdruckschienen 10, so daB sie 
gegen diese austauschbar sind. Die Position der Querdruck- 
schienen 13 auf den Hubschienen 12 ist in Vorzugsrichtung 
der Folien verschiebbcir, so. daB eine Abstimmung auf die je- 
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weilige Packungslange problemlos moglich ist. 

Wie die Fig. 4 zeigt, sind die Querdruckschienen 13 in eine 
Tragerschiene 28 eingesteckt, die wiederum von den Hub- 
schienen 12 gehalten ist. Den Querdruckschienen 13 liegen 
oberhalb der Folien beheizte SchweiBschienen 29 fur die 
Ausfuhrung der SchweiBnaht gegenuber. GemaB einer anderen 
Ausfuhrung s form kann sich auch die SchweiBplatte 11 bis uber 
die Querdruckschienen 13 hinaus erstrecken, so dafl sich in 
diesem Fall die besondere Anordnung der SchweiBschienen 29 
erubrigen wurde. 

Ein wesentlicher Vorteil der erf indungsgemaBen Ausbildung 
ist rioch darin zu sehen, daB durch die individuelle Ein- 
stellung der Querdruckschienen eine Ausrichtung von Ober- 
folie 9 zu Unterfolie 2 moglich ist, wozu bei herkommlichen 
Einrichtungen dieser Art eine aufwendige Verstellanordnung 
erforderlich ist. 

Wie die Fig. 5 zeigt, bestehen die Gegendruckschienen 10 
bzw. 13 aus einer Aluminiumschiene 18, auf welcher ein 
SchweiBgummi 17 f ormschliissig gehalten ist. Der SchweiBgummi 
kann U-formig oder T-formig ausgebildet s.eino Die Alu- 
Schienen 18 sind an Bolzen 31 befestigt, die gegen den 
Druck von elastischen Elementeo, wie Druckfedern 23, in 
Haltemuffen 20 verschiebbar sind- Letztere sind wiederum 
in die Tragerplatte 26 fur die Langsdruckschienen 10 bzw. 
die Tragerschienen 28 fur die Querdruckschienen 13 einsteck- 
bar. Da die Gegendruckschienen somit eihzeln gefedert sind, 
ist ein gleichmSBiger SchweiBdruck gewahrleis tet. Die elasti 
schen Elemente konnen auch als Gummif ederung Oder Kolben/ 
Zylindereinheiten ausgebildet sein. 

GemaB der Erfindung werden also zunachst die LangsschweiB- 
nahte zwischen bzw. nsben den Mulden ausgefiihrt. Dabei er- 
streckt sich die SchweiBnaht uber mindestens eine Packungs- 
lange. Sie kann sich jedoch jeweils entsprechend der Lange 
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der Langsdruckschiene und der PackungsgroBe uber die LSnge 
von mehreren Packungen erstrecken. Im Anschlufl hieran wird 
die QuerschweiBung durchgef uhrt, die sich bevorzugt uber 
die gesamte Folienbreite erstreckt. 

Nachdem die nunmehr verschweiBten Behalter die SchweiBein— 
.heit verlassen, werden sie einer Quergchneideeinrichtung 14 * 
sowie einer Langsschneideeinrichtung 15 (Fig* 1) zugefuhrt. 
durch welche die einzelnen Behalter aus der Folie herausge- 
16s t werden* Die Behalter werden anschlieBend uber ein Ab- 
ftfhrband 16 der weiteren Handhabung, wie etwa der Einbringyng 
in Groflbehalter, zugefuhrt, Aufgrund der Ausbildung der 
erf indungsgemaBen Verpackungsvorrichtung wird eine gleich- 
mSBig hohe Qualitat der SchweiBnahte ermSglicht. Die An- 
passung an verschiedene PackungsgroBen laBt sich in kurzen 
Umrusteeiten lediglich durch Umstecken der Gegendruckschie- 
nen sowie der SchweiBschienen durchfiihren, ohne daB etwa der 
gesamte Schweiflrahmen ausgewechsel t werden rouB, dessen Lager- 
haltung fiir jeweils unterschiedliche PackungsgroBen sich nun- 
mehr ebenfalls erubrigt. 
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